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Vorrichtung zum Schneiden von Rohren 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden von Rohren, insbesondere 
von Papprohren, gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Es sind bereits Papprohrschneidmaschinen bekannt, bei denen ein gegenuber 
dem Gegenhalter feststehendes Schneidwerkzeug vorgesehen 1st. Das Papprohr, 
welches auf einem Gegenhalter gelagert ist, wird Qber einen Auswerfer relativ zum 
Schneidmesser bewegt, wobei der Vorschubweg relativ zum Schneidwerkzeug 
gesehen die Rohriange einer abgeschnittenen Hulse bestimmt Diese Maschinen 
erfordern einen erheblichen Bauraum, da deren Lange zumindest die zweifache 
Rohriange der zu verarbeitenden Papprohre erfordern. 

Des weiteren ist eine Vorrichtung bekannt, welche einen Gegenhalter zur Auf- 
nahme eines Rohres aufweist, wobei das Rohr frei aufliegend auf dem Gegenhal- 
ter vorgesehen ist. Durch zwei manuell zustellbare Fuhrungswalzen wird das Rohr 
wahrend eines Schneidprozesses rotierend in einer definierten Position gehalten. 
Oberhalb des Gegenhalters ist eine horizontale Halteanordnung vorgesehen, an 
der ein oder mehrere Schneidwerkzeuge vorgesehen sind. Diese konnen einzeln 
oder gleichzeitig betatigt werden, so dad in festgelegten und gleichmaftigen Ab- 
standen mehrere Hulsen mit gleicher Lange geschnitten werden. Ein separat an- 
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getriebener Abstreifer lauft entlang des Gegenhalters zum Auswurf der Hulsen. 
Diese Vorrichtung ermoglicht durch die Mehrzahl der angeordneten Schneidwerk- 
zeuge, da(i in einem Schneidvorgang mehrere Hulsen gleichzeitig geschnitten 
werden konnen. Jedoch erfordert diese Maschine eine zeitaufwendige Einrichtung 
der Schneidwerkzeuge und erhohte Umrustzeiten, sofern eine andere Abschnitts- 
lange von Hulsen als die eingestellte hergestellt werden soil. Des weiteren ist die 
minimale Abschnittlange durch die Breite der einzelnen Schneidwerkzeuge be- 
schrankt. Dariiber kann die Abschnittlange fur einzelne Hulsen wahrend eines 
Schneidvorganges von einem Papprohr nicht verandert werden. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, 
welche im Aufbau einfach ausgestaltet ist, auf unterschiedliche Abschnittlangen 
wahlweise einstellbar und ein schnelles Auswerfen der geschnittenen Rohrhulsen 
nach dem Schnitt der Hulsen ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemali durch die Merkmale des Anspruchs 1 ge- 
lost. 

Durch die erfindungsgematle Anordnung und Ausgestaltung eines Schlittens, der 
relativ zum Gegenhalter bewegbar ist und an welchem sowohl ein Schneidwerk- 
zeug und ein Auswerfer vorgesehen sind, ist eine rationelle Bearbeitung eines 
Rohres zur Herstellung von Hulsen unterschiedlicher Langen ermoglicht. Nach- 
dem mittels des Schneidwerkzeuges gleiche oder unterschiedliche Abschnittslan- 
gen der Hulsen geschnitten wurden, befindet sich der Schlitten an einer Endpositi- 
on des Rohres. Gleichzeitig kann nunmehr der Auswerfer betatigt werden, so daft 
bei einem Zuriickfahren des Schlittens in eine Ausgangsposition fur einen nach- 
folgenden Arbeitsgang ein gleichzeitiges Auswerfen der Hulsen von dem Gegen- 
halter erfolgt. Durch das nachfolgende Einfuhren bzw. Aufschieben des Rohres 
auf den Gegenhalter kann ein verschiebbares Element, an welchem der Auswerfer 
beim Abstreifen der Hulse beziehungsweise der Hulsen angreift, automatisch in 
eine Ausgangsposition des Auswerfers ubergefuhrt werden. Durch die integrierte 
Datenverarbeitungsanlage und Steuerung kann die Bewegung des Schlittens zwi- 
schen den einzelnen Schneidvorgangen als auch das Rucksetzen in eine Aus- 
gangsposition angesteuert werden, wobei sowohl gleiche als auch unterschiedli- 
che Abschnittslangen programmierbar sind. 
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Des weiteren weist die Integration einer derartigen programmierbaren Steuerung 
den Vorteil auf f dafi bei einer vorgegebenen Rohrlange die einzelnen Schnittlan- 
gen optimiert werden konnen hinsichtlich der jeweiligen Abschnittslange, so dafi 
im wesentlichen die vollstandige Lange des Rohres ausgenutzt werden kann. So- 
mit konnen wahrend eines Arbeitsvorganges beispielsweise eine oder mehrere 
gleich lange Hulsen und zum Ende des Rohres hin eine oder mehrere Hulsen mit 
einer von der ersten Abschnittslange abweichenden Abschnittslange geschnitten 
werden, so dad bis auf einen jeweiligen Anschnitt am Ende des Rohres kein oder 
nahezu kein Abfall entstehen kann. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafi das 
Schneidmesser und der Auswerfer an einem Flansch angeordnet sind, welcher an 
einem Schlitten abnehmbar angeordnet ist. Dadurch kann ein schneller und einfa- 
cher Wechsel des Schneidmessers durch eine weitere Einheit erfolgen. Altemativ 
kann auch vorgesehen sein, dafi lediglich eine Schnellwechseleinheit des 
Schneidmessers an einer Halterung vorgesehen ist, welche wiederum an dem 
Flansch angeordnet ist Durch diesen abnehmbaren Flansch, der vorzugsweise 
durch Schnellspannmittel angeordnet ist, kann die Vorrichtung schnell auf 
Schneidwerkzeuge mit und ohne Antrieb umgertistet werden. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafi 
der Auswerfer ein in Richtung auf den Gegenhalter ausfahrbares Mitnehmerele- 
ment aufweist, welches an einem auf dem Gegenhalter verschiebbaren Element 
^^^angreift. Dadurch kann ermoglicht werden, dafi beispielsweise bei der Positionie- 
rung des Schlittens von einer letzten Schnittposition in eine Ausgangs- bzw. Null- 
position zu Beginn des Rohres gleichzeitig ein Auswerfen der abgeschnittenen 
Hulsen in einem Verfahrweg erfolgen kann. Dadurch ist eine aufwendige und ei- 
nen erheblichen Bauraum erforderiiche Mechanik nicht erforderlich, um die abge- 
schnittenen Hulsen von dem Gegenhalter abzustreifen. Gleichzeitig konnen in ei- 
nem Bewegungsvorgang zumindest zwei Funktionen, insbesondere Abstreifen der 
Hulsen und Zuriicksetzen des Schlittens in eine Ausgangsposition, erfullt werden. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafi 
an dem Flansch ein Erkennungsmittel, vorzugsweise ein Naherungsschalter, vor- 
gesehen ist, der in einem spitzen Winkel zu einer Stirnseite des Rohres angeord- 
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net ist f welches auf einem Gegenhalter aufliegt. Dadurch kann der Beginn des 
Rohres mit hoher Sicherheit erkannt werden, da im Gegensatz zu den sonst ubli- 
chen Anordnungen eine die Erkennung verfalschende Reflektion der Wellen oder 
Strahlen durch den Gegenhalter ausgeschlossen werden kann. Vorteilhafterweise 
ist vorgesehen, dali der Anschnitt bzw. der erste Schnitt nach Beginn des Rohres 
einen bestimmten Abstand aufweist, der durch die Datenverarbeitungsanlage be- 
stimmbar ist. Dadurch kann ein sauberer erster Schnitt kurz nach Beginn des Roh- 
res erfolgen, so dafi wiederum der Abfall gering und eine hohe Materialausnut- 
zung gegeben sein kann. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Anspruchen ange- 
geben. 

In den nachfolgenden Zeichnungen wird ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung erlautert. Es zeigen 

Figur 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemalien Vorrichtung, 

Figur 2 eine Stirnansicht der Vorrichtung von rechts gemafi Figur 1 
und 

Figur 3 eine Stirnansicht der Vorrichtung von links gemaB Figur 1 . 

Die Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Vorrichtung 11 zum Schnei- 
den von Rohren 12, insbesondere Papier- oder Papprohren. Ebenso konnen auch 
Kunststoffrohre oder Rohre aus weiteren Materialien geschnitten werden. Die 
Rohre 12 konnen in ihrem Innendurchmesser unterschiedlich graft ausgebildet 
sein. Beispielsweise kann ein Rohrdurchmesser von 20 bis 750 mm bearbeitet 
werden. Die Wandstarke der Rohre 12 kann beispielsweise bis zu 40 mm betra- 
gen. 

Das Rohr 12 wird von einem Gegenhalter 13 aufgenommen, der an einem Grund- 
gestell 14 der Vorrichtung 11 gelagert ist. Das Grundgestell 14 nimmt des weiteren 
im oberen Abschnitt eine Fuhrungsschiene 16 auf, an welcher ein Schlitten 17 
entlang dem Gegenhalter 13 verschiebbar angeordnet ist. An dem Schlitten 17 ist 
ein Flansch 18 befestigbar, der ein Schneidwerkzeug 19, einen Auswerfer 21 und 
einen Naherungsschalter 22 (Figur 3) aufnimmt. Der Bewegungsbereich des 
Schlitten 17 umfaftt einerseits eine Ausgangsposition 23 am rechten Ende der 
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Fuhrungsschiene 16 und eine Auswerferposition 24 am linken Ende der Fuh- 
rungsschiene 16. Der Abstand der Ausgangsposition 23 zur Auswerferposition 24 
entspricht zumindest der Lange des Gegenhalters 13, der zur Auflage eines Roh- 
res 12 zur Verfugung gestellt wird. 

Die Fuhrungsschiene 16 weist ein Gehause auf, in welchem eine Gewindespindel 
26 drehbar gelagert ist. Der Schlitten 17 weist ein entsprechendes Fuhrungsele- 
ment auf, welches an der Gewindespindel 26 angreift An einem antriebseitigen 
Ende der Gewindespindel 26 ist ein Servomotor Oder Schrittmotor 27 vorgesehen, 
der uber eine Kupplung 28 an der Gewindespindel 26 angreift. Der Schrittmotor 27 
ist derart ausgewahlt, dad beispielsweise eine 1:1 Ubersetzung von der Antriebs- 
welle des Motors 27 zur Gewindespindel 26 erfolgen kann, wodurch eine prazise 
Ansteuerung des Schlittens 17 und somit ein exakter Verfahrweg bezuglich des 
Schneidwerkzeuges 19 erzielt werden kann. 

Altemativ kann vorgesehen sein, dad zwischen einer Gewindespindel und einem 
Motor ein Getriebe angeordnet ist. Des weiteren kann altemativ vorgesehen sein, 
dad der Schlitten mittels eines Zahnriemens, einer Kette Oder dergleichen entlang 
der Fuhrungsschiene 16 verfahrbar angetrieben ist. 

Der Gegenhalter 13 ist fest oder drehbar an einer linken Seite des Grundgestells 
14 gelagert. An seinem rechten freien Ende ist ein an der Fuhrungsschiene 16 
schwenkbar angeordnetes Widerlager 29 vorgesehen, welches wahrend eines 
Schneidprozesses das freie Ende des Gegenhalters 13 aufnimmt. Fur das Be- und 
Entladen des Rohres 12 wird das Widerlager 29 aus seiner Halteposition heraus- 
geschwenkt. 

In Figur 1 ist eine Einheit 30 an dem Schlitten 17 vorgesehen, welche ein nicht 
rotierend angetriebenes Schneidwerkzeug 19 aufweist. Des weiteren ist eine Ein- 
heit 35 dargestellt, die ein motorisch angetriebenes Schneidwerkzeug aufweist. 

An dem Flansch 18 der Einheit 30 ist eine Halterung 31 vorgesehen, welche uber 
Rollenlager 32 ein Schneidmesser 33 frei drehbar aufnimmt. Das Schneidmesser 
33 ist zwischen zwei Aufnahmen 34 geklemmt und auswechselbar zur Halterung 
31 angeordnet. Dies kann dadurch ermoglicht sein, dad eine der Aufnahmen 34 
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gelost wird oder dafi die Halterung 31 gelost wird oder dad die gesamte Einheit 
30, also der Flansch 18, von dem Schlitten 17 entfernt wird. 

Alternativ zur frei drehbaren Anordnung gemafi der Einheit 30 kann auch ein fest- 
stehendes Schneidmesser vorgesehen sein. Hierfur kann ein Bolzen 36 in eine 
Bohrung der Aufnahme 34 gesteckt werden, wodurch die frei rotierbare Anord- 
nung des Schneidmessers 33 gesperrt wird. 

Des weiteren kann alternativ die Einheit 35 vorgesehen sein, bei der das 
Schneidmesser 33 durch einen Motor 37 angetrieben ist. In Abhangigkeit des je- 
weiiigen Anwendungsfalles kann eine oder mehrere Einheiten 30 oder 35, die 
auch in Kombination vorgesehen sein konnen, ausgewahlt werden. 

Das Schneidwerkzeug 19 kann federnd nachgiebig angeordnet sein. Wahrend des 
Schneidvorganges wird das Schneidwerkzeug 19 beispielsweise uber eine Me- 
chanik, Druckluft, Pneumatik oder Elektromotoren oder dergleichen auf den Ge- 
genhalter 13 zubewegt. Wahrend der Bewegung wird das auf dem Gegenhalter 13 
rotierende Rohr 12 geschnitten. Nachdem das Schneidwerkzeug 19 nahezu auf 
dem Gegenhalter 13 aufliegt oder diesen beruhrt, kann durch die federnd nach- 
giebige Anordnung ein gegebenenfalls weiteres Zustellen ausgeglichen werden. 
Dadurch kann die Lebensdauer des Schneidmessers 33 erhoht werden. Gleich- 
zeitig kann dadurch auch die Schnittqualitat aufgrund der geringeren Beschadi- 
gung des Schneidmessers 33 erhoht werden. Vorteilhafterweise kann vorgesehen 
sein, daft der Gegenhalter 13 isoliert zu dem Grundgestell 14 angeordnet ist, so 
dafi das Schneidmesser 33 beim Auftreffen bzw. Aufliegen auf dem Gegenhalter 
13 in elektrischen Kontakt tritt, wodurch dann die Zustellbewegung bzw. die 
Schnittbewegung des Schneidwerkzeuges 19 unmittelbar gestoppt wird. Eine der- 
artige oder ahnliche elektrische Oberwachung erhoht ebenfalls die Lebensdauer 
des Schneidmessers 33. 

An dem Flansch 18 ist im Ausfuhrungsbeispiei rechts von dem Schneidwerkzeug 
der Naherungsschalter 22 angeordnet. Dieser ist unter einem spitzen Winkel zu 
einer Stirnflache des Rohres 12 an dem Flansch 18 angeordnet, so daft nicht 
senkrecht von oben, also parallel zur Stirnflache des Rohres 12, eine Abfrage er- 
folgt, sondern dafi die Stirnflache des Rohres 12 als Referenzflache verwehdet 
wird. Dadurch kann der Beginn des Rohres 12 exakt festgestellt werden. Der Na- 
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herungsschalter 22 kann beispielsweise als Infrarotsensor oder dergleichen vor- 
gesehen sein. Weitere optoelektronische Schaltersind ebenso einsetzbar. 

Links von dem Schneidwerkzeug 19 ist, wie die Einheit 35 zeigt, der Auswerfer 21 
angeordnet. Dieser Auswerfer 21 weist einen bewegbaren Bolzen 39 auf, der in 
Richtung auf den Gegenhalter bzw. die Auswerferhulse 41 zubewegbar ist. Sobald 
beispielsweise der Flansch 18 in einer Auswerferposition 24 angekommen ist, 
kann uber ein Relais oder uber eine Steuerung der Auswerfer 21 angesteuert 
werden, so dafl der Bolzen 39 in einer Nut 42 bzw. in einer entsprechend an den 
Bolzen 39 ausgestalteten Ausnehmung eingreift. Nachdem dieser formschlussig in 
der Nut 42 angeordnet ist, kann der Schlitten 17 in die Ausgangsposition 23 uber- 
gefuhrt werden, wobei gleichzeitig die abgeschnittenen Hulsen ausgeworfen und 
uber eine Rutsche 43 abgefuhrt werden. Unmittelbar vor dem Ende des Gegen- 
halters 13 wird der Bolzen 39 in seine Ausgangslage zuruckgenommen, so da(i 
die Auswerferhulse 41 nahe dem freien Ende des Gegenhalters 13 verbleibt, wel- 
che in ihre Ausgangslage durch Bestucken des Gegenhalters 13 mit einem neuen 
Rohr 12 zuruckgefuhrt wird. 

Die Vorrichtung 1 1 weist des weiteren eine programmierbare Datenverarbeitungs- 
anlage und Steuerung 44 auf. Durch diese kann die Abschnittlange der jeweiligen 
Hulsen frei programmierbar sein. Somit konnen beispielsweise aus einem Rohr 12 
mehrere Hulsen mit gleichen oder unterschiedlichen Langen geschnitten werden. 
Es kann auch programmgemali vorgesehen sein, dafi in Abhangigkeit der Ge- 
samtlange des Rohres 12 eine Schnittoptimierung programmierbar ist, wonach 
eine Anzahl von Hulsen mit einer ersten Schnittlange, eine weitere Anzahl von 
Hulsen mit einer zweiten Schnittlange und gegebenenfalls eine weitere Anzahl von 
Hulsen mit einer oder mehreren weiteren Schnittlangen geschnitten wird, um den 
Schnittabfall so gering wie moglich zu gestalten. Wahrend der Abstreifphase der 
Hulsen kann mit der Bewegung des Schlittens 17 aus der Auswerferposition 24 in 
die Ausgangsposition 23 eine entsprechende Positionierung von unterschiedlichen 
Warenkorben zur Rutsche 43 erfolgen, so dad mit dem Abstreifen gleichzeitig eine 
Sortierung der unterschiedlichen Schnittlangen der Hulsen erfolgen kann. 

Des weiteren ist durch diese Datenverarbeitungsanlage der Abstand des ersten 
Schnittes zum Anfang des Rohres 12 einstellbar. Dieser kann unmittelbar nach 
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dem Anfang des Rohres 12 oder beispielsweise ein oder zwei Zentimeter dahinter 
liegen. 

Alternativ konnen an der Fuhrungsschiene 16 zwei oder mehrere Schlitten 17 vor- 
gesehen sein, die in einem bestimmten Abstand zueinander angeordnet sind, wo- 
bei durch die Programmsteuerung eine Schnittoptimierung dahingehend erfolgen 
kann, daft beispielsweise bei drei Schlitten mit daran angeordneten Schneidwerk- 
zeugen 19 die Schnittzeit des gesamten Rohres auf ein Drittel reduziert werden 
kann. Des weiteren kann alternativ vorgesehen sein, da(i zwei oder mehrere Fuh- 
rungsschienen zu einem Gegenhalter vorgesehen sind, so daft an jeder Fuh- 
rungsschiene jeweils ein oder mehrere Schneidwerkzeuge 19 unabhangig von 
dem oder den Schneidwerkzeugen 19 an der oder den weiteren Fuhrungsschie- 
nen erfolgen kann. Insbesondere bei sehr langen Rohren kann eine derartige An- 
ordnung zur Reduzierung der Taktzeiten fuhren. Durch eine gemeinsame Steue- 
rung konnen die einzelnen Schnittvorgange koordiniert werden, so dafi ein rei- 
bungsloses Schneiden der Hulsen in den jeweils erforderlichen Langen erfolgen 
kann. 

Wahrend eines Schneidvorganges wird das Rohr 12 durch links und rechts des 
Gegenhalters 13 angeordneten Fuhrungsrollen 46 in einer definierten Position ge- 
halten, wie beispielsweise in Figur 2 dargestellt ist. Die Fuhrungsrollen 46 greifen 
dabei derart an, da(i diese das Rohr 12 auf dem Gegenhalter 13 niederhalten. Der 
Gegenhalter 13 ist vorteilhafterweise klein gegenuber dem Rohrdurchmesser des 
Rohres 12 ausgebildet, so dafi dieser auf dem Gegenhalter 13 frei aufliegt. Es 
kann jedoch ebenso beispielsweise bei kleinem Durchmesser der Rohre 12 vor- 
gesehen sein, dafi der Gegenhalter 13 nahezu dem Innendurchmesser des Roh- 
res 12 entspricht. Bei diesem Anwendungsfall konnen die Fuhrungsrollen 46 un- 
terstutzende Wirkung haben, insbesondere damit der Gegenhalter bei der Auf- 
nahme der Schnittkrafte unterstutzt wird. Die Fuhrungsrollen 46 konnen beispiels- 
weise in einer 4-Uhr oder 8-Uhr-SteIlung angeordnet werden. Die Fuhrungsrollen 
46 erstrecken sich vorteilhafterweise nahezu uber die gesamte Lange des Gegen- 
halters 13. Zumindest eine der beiden Fuhrungsrollen 46 oder vorteilhafterweise 
beide Fuhrungsrollen 46 sind angetrieben, um das Rohr 12 in Drehung zu verset- 
zen. In Figur 2 ist der Antrieb der Fuhrungsrollen 46 uber Riemen oder Ketten 
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oder dergleichen dargestellt, wobei ein Zahnradantrieb 47 dargestellt ist, welcher 
ermoglicht, dafi sowohl die linke als auch die rechte Fuhrungsrolle 46 eine gleiche 
Antriebsgeschwindigkeit aufweist. Die Fuhrungsrollen 46 sind von Tragarmen 48 
aufgenommen, welche jeweils um eine Achse 49 schwenkbar gelagert sind mittels 
eines Kraftelementes 51, welches vorzugsweise mit Druckluft betrieben ist. Die 
synchrone Bewegung der Tragarme 48 wahrend der Zustellbewegung wird durch 
das Zahnradpaar 52 gemali Figur 3 ermoglicht. Das Kraftelement 51 kann alter- 
nate elektrisch oder pneumatisch betrieben werden. Der Einsatz von Druckluft 
weist den Vorteil auf, dali bei Qberschreiten eines bestimmten Betriebsdruckes 
eine weitere Zustellung bzw. Auslenkung der Tragarme 48 verhindert wird, wo- 
durch gewahrleistet werden kann, dali die Fuhrungsrollen 46 mit einem Min- 
destanprelidruck an dem Rohr 12 anliegen und dieses auch rotierend antreiben. 
Die Fuhrungsrollen 46 sind vorteilhafterweise gelenkig an den Tragarmen 48 an- 
geordnet, so dali eine Feineinstellung auf unterschiedliche Durchmesser der Roh- 
re 12 erfolgen kann, wobei vorteilhafterweise vorgesehen ist, dali unabhangig von 
der Feineinstellung der Antrieb der Fuhrungsrollen 46 erhalten bleiben kann. Die 
Druckluftversorgung sowie der Antrieb der Tragarme 48 ist in Figur 1 schematisch 
im linken Teil des Grundgestells 14 dargestellt. 

In Figur 1 ist des weiteren als Alternative dargestellt, dali die Vorrichtung 11 an- 
wendungsspezifisch auch mit fest an der Fuhrungsschiene 16 angeordneten 
Schneidwerkzeugen 19 versehen werden kann, wie beispielsweise durch die Ein- 
heit 53 dargestellt ist. Eine derartige Einheit 53 kann zusatzlich beispielsweise 
zwischen zwei bewegbaren Schlitten 17 vorgesehen sein oder anstelle von ver- 
schiebbaren Schlitten 17. 

Des weiteren kann alternativ vorgesehen sein, dali der Auswerfer 21 mit einem 
bewegbaren Bolzen oder dergleichen unmittelbar am Ende eines Rohres 12 an- 
greift, um die geschnittenen Hulsen von dem Gegenhalter 13 abzustreifen, ohne 
dali ein Auswerferteil 41 vorgesehen ist. Ebenso konnte anstelle des Auswerfers 
21 das Schneidmesser die Abstreiffunktion ubemehmen. 

Durch die programmierbare Datenverarbeitung kann ebenso eine Zustellbewe- 
gung des Schneidwerkzeuges 19 wahrend des Schnittvorganges in Abhangigkeit 
des Rohmaterials als auch der Wandungsdicke des Rohres angesteuert werden. 



13 353 

- 10- 

ln Abhangigkeit eines angetriebenen Schneidwerkzeuges 19 kann die Zustellge- 
schwindigkeit ebenso angepalit werden. 
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Anspruche 

1. Vorrichtung zum Schneiden von Rohren (12) mit zumindest einem Schneid- 
werkzeug (19), welches wahrend eines Schneidprozesses auf ein das Rohr 

(12) aufnehmbaren Gegenhalter (13) zur Schnittstelle hinzubewegbar ist, mit 
einem relativ zum Gegenhalter (13) bewegbaren Auswerfer von Rohrab- 
schnitten, dadurch gekennzeichnet, dafi das Schneidwerkzeug (19) und der 
Auswerfer (21) an einem entlang dem Gegenhalter (13) bewegbaren Schlit- 
ten (17) vorgesehen sind und die Abschnittslange von Rohrhulsen mit einer 
programmierbaren Steuerung frei einstellbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafc das Schneid- 
werkzeug (19) und der Auswerfer (21) an einem Flansch (18) angeordnet 
sind, welcher an einem bewegbaren Schlitten (17) abnehmbar und vorzugs- 
weise durch Schnellspannmittel befestigbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi der Aus- 
werfer (21) ein in Richtung auf den Gegenhalter (13) ausfahrbares Mitneh- 
merelement (36), vorzugsweise einen Bolzen aufweist, welcher an einer Auf- 
nahme einer Auswerferhulse (41) angreift, die entlang eines Gegenhalters 

(13) verschiebbar angeordnet ist. 
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft ein Schneidmesser (33) des Schneidwerkzeuges (19) fest oder 
drehbar an einer Halterung (31) des Schlittens (17) angeordnet ist, wcbsi die 
drehbare Anordnung Rollenlager (32) aufweist und vorzugsweise frei drehbar 
vorgesehen sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dad ein Schneidmesser (33) des Schneidwerkzeuges (19) drehbar angeord- 
net und angetrieben ist, wobei die Drehzahl des Schneidmessers (33) wahl- 
weise vorwahlbar ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprfiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das Schneidwerkzeug (19) fedemd nachgiebig am Flansch 
(18) entgegen der Zustellbewegung des Schneidmessers (33) gelagert ist 
und vorzugsweise eine einstellbare Widerlagerkraft aufweist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft an dem Flansch (18) ein Erkennungsschalter (22) vorgesehen 
ist, der den Beginn eines Rohres (12) beim Heranfahren des Schlittens (17) 
in eine erste Schneidposition erfaftt. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dad der Erken- 
nungsschalter (52) in einem spitzen Winkel zu einer Stimseite des auf dem 
Gegenhalter (13) gelagerten Rohres (12) an dem Schlitten (17) angeordnet 
ist, wobei der Erkennungsschalter (22) vorzugsweise als Naherungsschalter 
ausgestaltet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das Rohr (12) auf dem Gegenhalter (13) frei drehbar gelagert 
ist und durch eine linke und rechte Fuhrungsrolle (46) rotierend angetrieben 
ist. 

0. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft die Fuhrungs- 
rollen (46) bei einem Rohrinnendurchmesser, der zumindest grafter ist als 
der Durchmesser des Gegenhalters, an dem Rohr (12) derart angreifen, daft 
das Rohr (1 2) auf dem Gegenhalter (1 3) aufliegt. 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafi die Fuhrungs- 
rollen (46) bei einem Rohrinnendurchmesser, der im wesentlichen dem 
Durchmesser des Gegenhalters (13) entspricht, in einer der Schnittkraft ent- 
gegenwirkenden Position an dem Rohr (12) anliegt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafi zumin- 
dest eine der beiden Fuhrungsrollen (46) angetrieben ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Fuhrungsrollen (46) an Tragarmen (48) vorgesehen sind, die um je- 
weils eine Achse (49) schwenkbar angeordnet sind und durch eine mit den 
Tragarmen (48) gekoppelte Zahnradpaarung (52) mittels eines Kraftelemen- 
tes (51 ) synchron bewegbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dafi das Kraftele- 
ment (51) mit Druckluft angetrieben ist und ein Betriebsdruck fur die Stellbe- 
wegung des Kraftelementes (51) einstellbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Schlitten (17) parallel zum Gegenhalter (13) in einer Fuh- 
rung verschiebbar angeordnet und durch einen Stellantrieb (26, 27) in Ab- 
hangigkeit der vorzugsweise programmierbaren Schnittlange des Rohres 
(12) verfahrbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi der Stellantrieb 
(26, 27) als Schrittmotor ausgestaltet ist und unter Zwischenschaltung einer 
Kupplung (28) eine Gewindespindel (26) antreibt. 
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